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Die Neuerung bezieht sich auf einen elektrischen Leitungsver- 
binder der aus einem massiven Mittelteil und etner an d ssen 
einem Bnde angeordneten htilsenf armigen Aufnahme ftir das 
abisolierte Ende ftines Leiters sowie einer an dessen anderem 
Ende angeordneten „ eine Steckverbindungsh&lf te , insbesondere 
eine Kontakthtilse oder einen Kontaktsitft bzw. eine Kontakt- 
zunge, bildenden Ausformung besteht. 

Zur Herstellung von Steckverbindungen oder aber auch ganz 
einfach zur Herstellung von Verbindungen zwischen einzelnen 
Abschnitten eines elektrischen Leiters werden sog. Leitungs- 
verbinder verwendet, die im allgemeinen einteilig ausgebildet 
sind und zur Anwendung bei Steckverbindungen einerseits 
eine hQlsenf flrmige Aufnahme ftir den Leiter und ander rseits 
ein Kontaktteilo insbesondere ein Steckerteil, Kont aktbuchse 
oder Kontaktstift bzw. Kontaktzunge aufweisen. Dabei roup 
jeweils der Leiter elektrisch leitend mit der hQlsenf flrmigen 
Aufnahme verbundeft werden, wobei die eletrisch leitend 
Verbindung zwischen htilsenf Crmiger Aufnahme und Leiter entwe- 
der durch Verl6ten oder durch Quetschen des Leiters, zJ, 
mittels einer in die htilsenf flrmige Aufnahme eingesetzten 
Quetschschraube, oder durch Crimpen der htilsenf Ormigen Auf- 
nahme hergestellt werden kann. Zur Herstellung einer dauer- 
haften und wenig korros ionsgef ahrdet en elektrisch leitenden 
Verbindung ist es dabei unabhangig von der jeweils gewahlten 
Art der Herstellung der Verbindung, LOten, Quetschen oder 
Crimpen vorteilhaf t , wenn der lichte Durchmesser der htilsen- 
fflrmigen Aufnahme zwar unt er Berticksicht igung eines gewissen 
Spiels aber einigermaPen dem Querschnitt des abisolierten 
Leiters angepasst ist. Dies gilt insbesondere ftir die in 
der modernen indust rieellen Herstellungsweise nahezu aus- 
schliepiich angewandte Art der Verbindungsherst el lung durch 
das sog. Crimpen. Hier kfinnen durch die Anpassung des lichten 



Durchmessers der hfllsenf fiotigen Aufnahme an den Querschnitt 
des Leiters unn6tige 0 die. elektrische Verbindung verschlech- 
ternde und gegebenenf alls zu erhahter Korrosion ftthrende 
Hohlraume durch Faltsnbildung an der Auf nahmehfll se beim 
Crimpen vermieden werden. Dlese prinzipelle Feststellung 
gilt sinngemap auch fQr alle anderen Arten der Herstellung 
ein^r elektrisch leitenden Verbindung zvrischen der htilsenf5r- 
miger Aufnahme des Leitungsverbindes und dem Leiter. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde einen elektri- 
schen Leitungsverbinder zu schaffen, der in beliebiger Weise 
hergestellt sein kann und unter Vermeidung der vorstehend 
dargelegten Nachteile in einheitlicher Ausf ahrungsf orm mit 
Leitern unterschiedlichen Durchmessers, insbesondere durch 
Crimpen, verbunden werden kann. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemap dadurch gelSst, da? 
die httlsenf 8rmige Aufnahme auf einanderf olgend wenigstens 
zwei Abschnitte mit unterschiedlichem, jeweils dem Quer- 
schnitt eines anzschliePenden D abisolierten Leiters ange- 
passten Durchmesser aufweist. Dadurch kann unter Vermeidung 
der welter oben dargelegten Nachteile bekannter Verbindungen 
ohne Zuhilfenahme von Hilfsmitteln bei einheitlicher AusfQh- 
rungsform des Leitungsverbinders eine opt imale elekt rische 
Verbindung zwischen Leitungsverbinder und Leiter vreitgehendst 
unabhangig vom jeweiligen Querschnitt des Leiters und auch 
weitgehendst unabhangig von der gewahlten Art der Verbin- 
dungsherstellung, Lflten, Quetschen oder Crimpen, erzielt 
werden, Insbesondere bei der Herstellung der elektrisch 
leitenden Verbindung durch Crimpen werden Fait enbildungen 
im Bereich der hQlsenf drmigen Aufnahme und damit auch nicht- 
leitende Hohlraume sowie eine durch diese gegebenenf alls 
gefdrderte Korrosion vermieden, da der abisolierte Teil 
des Leiters jeweils mit dem seinem Querschnitt entsprechenden 
Bereich der hQlsenf Srmigen Aufnahme verbunden werden kann. 

Urn die Herstellung einer optimalen elektrisch leitenden 



Verbindung weitgehendst unabh3ngig yom Querschnitt des 
Leiters zu gewahr leist en ist in Ausg staltung der Erfindung 
vorgesehen, dap die hiilsenf Srmige Aufnahme drei aufeinander- 
folgend angeordnete Abschnitte mit unterschiedl ichen Durch- 
messern aufweist, wobei zum Zwecke einer problemlosen Ein- 
fiihrung auch nicht aus massivem Drahtmat erial bestehender 
Leiter welter vorgesehen ist, dap die einzelnen Abschnitte 
des htilsenf 5rmigen Aufnahme untereinander Qber trichter- 
fOrmige Obergangsabschnit le verbunden sind. 
In diesem Zusammenhang ist weiterhin vorgesehen, dap die 
unterschiedliche Durchmesser aufweisenden Abschnitte der 
httlsenf flrmigen Aufnahme im Durchmesser von aupen nach innen* 
zur Mitte, des Leitungsverbinders hin abnehmend angeordnet 
sind. 

Urn eine Kontrollmdgl ichkeit far eine mGglichst vollstMndige 
Aufnahme des Leiters in dem seinem Durchmesser ent sprechenden 
Abschnitt der htilsenf armigen Aufnahme zu schaffen ist weiter- 
hin vorgesehen 9 dap die htilsenf Qrmige Aufnahme im Bereich 
jedes der Abschnitte mit einer radial gerichteten Ausnehmung 
bzvfo fiohrung versehen ist, wobei die radial gerichtete Aus- 
nehmung bzw. Bohrung jeweils im Bereich des innenliegenden 
Endes jedes Abschnittes angeordnet ist. Die radiale Ausneh- 
mung kann dabei neben einer runden insbesondere auch eine 
schlitzf ormige Querschnitt sform aufweisen. 

Schliepiich ist im Hinblick auf moderne Methoden zur Herstel- 
lung einer elektrisch leitenden Verbindung zwischen Leitungs- 
verbinder und Leiter weiterhin vorgesehen, dap die htilsenf Qr- 
mige Aufnahme dunnwandig ausgebildet und zur Herstellung 
einer Crimp- bzw, Quet schverbindung mit dem Leiter geeignet 
und insbesondere als geschlossene Htilse einteilig, z.B. 
im FliePpressverf ahren , aus dem Mittelteil des Leitungsver- 
binders ausgeformt ist. 

Der Leitungsverbinder kann dabei nicht nur durch FliePpres- 
sen, sondern auch in anderer Weise und selbstverst andl ich 



auch durch geeignetes Verformen eines Blechmaterialzu- 
schnittes hergestellt werden. 

Die Erf indung ist in der nachf olgenden Beispielsbeschreibung 
anhand eines in der Zeichnung dargestellten Ausf ahrungsbei- 
spieles in Einzelnen beschrieben. In der Zeichnung zeigt 
die 

Figur 1 einen Teil-Langsschnitt durch eine erste Gestal- 
tungsform eines elektrischen Leitungsverbinders ; 

Figur 2 einen Teil-L&ngsschnitt durch eine zweite Gestal 
tungsform eines elektrischen Leitungsverbinders * 

Der im Ausf ahrungsbeispiel lediglich teilweise dargestellte 
elektrische Leitungsverbinder 1 weist einen massiven Mittel- 
bereich 2 auf • an den einander gegenilberl legend ein in der 
Zeichnung nicht gezeigtes Kontaktteil „ Kontaktbuchse oder 
Kontaktstift bzw« Kontaktzunge und eine hfilsenf Qrmige Auf- 
nahme 3 fttr das abisolierte Ende eines elektrischen Leiters 
angeschlossen sind. Die hQlsenf Srmige Aufnahme 3 weist drei 
auf einanderf olgend angeordnete Abschnitte 4,5 und 6 mit 
unterschiedlichem lichten Durchmesser auf, die hinsichtlich 
ihres Durchmessers zum mittleren Bereich 2 des Leitungsver- 
binders, hin abnehmend angeordnet sind« Untereinander sind 
die Abschnitte 4/5 und 5/6 jeweils durch einen konisch oder 
trichterf ormig gestalteten Bereich 7 bzw. 8 verbunden, so 
dap das Einfahren des abisolierten Endes des Leiters auch 
zu dem innenliegenden Abschnitt 6 mit dem geringsten Durch- 
messer hin erleichtert ist. Aus dem in der Figur 1 gezeigten 
Ausf uhrungsbeispiel ist weiterhin ersichtlicji, dap die hfil- 
senf6rmige Aufnahme 3 durchgehend verhaitnismapig dOnnwandig 
ausgebildet und daher zur Herstellung einer Crimpverbindung 
mit dem Leiter geeignet ist. 

Gemap dem in der Figur 2 gezeigten Ausf uhrungsbeispiel ist 
dartiberhinaus ferner vorgesehen , dap die hiilsenf armige 



Aufnahme 3 im Bereich jedes der AbscKnitte 4,5 und 6 mit 
einer radial gerichteten Ausnehmung bzw. Bohrung 10 versehen 
1st, wobei die radial gerichtete Ausnehmung bzw. Bohrung 
10 Jewells im Bereich des innenliegenden Endes jedes Ab~ 
schnittes 4,5 und 6 angeordnet 1st und insbesondere eine 
M6glichkeit zum Beobachten bzw. Feststellen der Eindringt ief e 
eines Leiters 11 in den jeweiligen Abschnitt 4,5 oder 6 
darstellt. Wo dies erwflnscht ist kann ftir Leiter kleineren 
Querschnittes „ die mit einem der inneren Abschnitt e der 
hUlsenf drmigen Aufnahme verbunden werden eine Zugent lastung 
der Verbindungsstelle dadurch erreicht werden, dap die 
hiilsenf Ormige Aufnahme tiber einen ihrer augeren, einen 
grOJJeren Querschnitt aufweisenden Abschnitte auch mit der 
Isolierung des Leiters verquetscht wird 0 
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SCHUTZANSPOCHE : 

1) Elektrischer Leitungsverbinder, bestehend aus einem 
massiven Mittelteil und einer an dessen einem Ende 
angeordneten hfllsenf drmigen Aufnahme fxir das abisolierte 
Ende eines Leiters sovrie einer an dessen anderem Ende 
angeordneten B eine Steckverbindungshalf te , insbesondere 
eine Kontakthaise oder einen Kontaktsitft bzw. eine 
Kontaktzunge, bildenden Ausformung, dadurch gekennzeich- 
net, dap die halsenf 5rmige Aufnahme (3) auf einanderf ol- 
gend wenigstens zwei Abschnitte (4 und 5) mit unter- 
schiedlichem, jeweils einem dem Querschnitt des anzu- 
schliePenden Leiters angepasstem Durchmesser aufweist. 

2) Leitungsverbinder nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dap die halsenf drmige Aufnahme (3) drei auf einan- 
derf olgend angeordnete Abschnitte (4,5 und 6) mit unter- 
schiedlichen Durchmessern aufweist/ 

3) Leitungsverbinder nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daP die einzelnen Abschnitte (4,5 und 6) des 
hulsenf ormigen Aufnahme untereinander Uber trichterfor- 
mige Obergangsabschnitte (7 und 8) verbunden sind. 

4) Leitungsverbinder nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dap die halsenf drmige Aufnahme (3) dannwandig 
ausgebildet und zur Herstellung einer Crimp- bzw. 
Quetschverbindung mit dem Leiter geeignet ausgebildet 
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5) Leitungsverbinder nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dap die Abschnitte (4,S und 6) unterschi dli- 
chen Durchmessers hinsichtlich ihres Durchmessers von 
au0en nach innen, zum Mittelbereich (2) hin abnehmend 
angeordnet sind, 

6) Leitungsverbinder nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dap die hGlsenf drmige Aufnahme (3) als ge- 
schlossene Hiilse einteiligp z.B. im Fl iePpressverf ah- 
ren, aus dem Mittelteil (2) des Leitungsverbinders (1) 
ausgeformt ist. 

7) Leitungsverbinder nach Anspruch 1 bis 5„ dadurch gekenn- 
zeichneto daP er durch entsprechendes Verf ormen~~"eines 
Blechmaterialzuschnittes hergestellt ist* 

8) Leiterverbinder nach einem oder mehreren der Ansprtiche 
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet 0 dap die httlsenf Srmige 
Aufnahme (3) im Bereich jedes der Abschnitte (4, 5 und 
6) mit einer radial gerichteten Ausnehmung bzw. Bohrung 
(10) versehen ist. 

9) Leiterverbinder nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet , 
dap die radial gerichtete Ausnehmung bzw. Bohrung (10) 
jeweils im Bereich des innenl iegenden Endes jedes Ab- 
schnittes (4, 5 und 6) angeordnet ist. 
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